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Grinding spindle with concentric pot-shaped sliding discs - has inner 
disc protrusions extending radially between axial protrusions on 
outer disc 
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Abstract 



The discs rotate at the same speed and slide axially in relation to each other on the spindle. This 
ensures that one or the other can engage with the work. 

The axial protrusions (47) on the outer disc pass through radial recesses (48) in the inner one, while 
radial protrusions (46) on the latter pass through the gaps (49) between the axial ones on the outer 
disc, their coating of grinding material being at the same radius from the spindle axis. 
USE/ADVANTAGE - No need to reposition spindle in relation to work. 
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© Schleif spindel mit zwei konzentrisch angeordneten Topfschleifscheiben 

© Die Erfindung betrifft eine Schleif spindel, bestehend aus 
einem Spindelgehause und einer darin gelagerten Welle mit 
an der Welle bef estigter Topf schleif schei be. wobei die Welle 
als Hohlwelle ausgebildet ist, wobei in der Hohlweile eine 
weitere Wetle axial verse hiebbar, aber drehfest angeordnet 
ist, wobei diese weitere Wetle eine zur ersten Topfschleif- 
scheibe konzentrische zweite Topfschleifscheibe tragt. 
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Die Erfindung betrifft eine Schleifspindel mit zwei 
konzentrisch angeordneten Topfschleifscheiben nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs. Das Bearbeiten 
ebener WerkstQckoberflSchen ist ein Standardproblem 
der Fertigungstechnik- Bei besonderen Anforderungen 
an die MaBhaltigkeit der Ebenheit oder bei der Verwen- 
dung von harten Werkstof fen wird dabei hSufig auf die 
Technologie des Schleif ens zurQckgegriffen. 

Eine fQr diese Bearbeitung vorteilhafte Werkzeug- 
form ist die Topfschleifscheibe, die so auf die Spindel 
montiert ist, daB ihre offene Seite von der Spindel weg 
gerichtet ist Das Werkzeug wird einer axialen Vor- 
schubbewegung unterworfen und kommt dabei am 
Rand des Topfes der Topfschleifscheibe mit dem Werk- 
stuck in Eingriff, so daB ein Materialabtrag auf der 
Werkstuckoberflache herbeigefQhrt wird. Neben dieser 
Vorschubbewegung erfahren Werkzeug und Werkstuck 
noch mindestens eine weitere Relativbewegung zuein- 
ander, die dazu dient, die Schleif eingriffszone kontinu- 
ierlich so zu verlagern, daB eine plane Bearbeitungsfla- 
chc entsteht Zu diesem Zweck kflnnen z. B. WerkstQck 
und Werkzeug senkrecht zur Spindelachse verlagert 
werden, was durch einen Pendeltisch realisiert werden 
kann. Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, das Werk- 
stQck einer zur Spindelrotation parallelen Drehbewe- 
gung zu unterwerfen, was durch einen Rundtisch ver- 
wirklicht wird. 

Das bisher bekannte Flachschleifen mit Topfschleif- 
scheiben hat folgende Nachteile: 

Eine grobkdmige Schleifscheibe erlaubt zwar eine 
relativ groBe Zerspanteistung, erzeugt aber nur eine 
relativ grobe Oberflache. Eine feinkttrnige Schleifschei- 
be hingegen laBt eine sehr viel feinere Oberflache zu- 
ruck, weist aber nur eine sehr maBige Zerspanungsiei- 
stung auf. 

Aus diesem Grund ist im allgemeinen Fall eine zwei- 
stufige Bearbeitung angebracht, wobei eine grobkdmi- 
ge Schleifscheibe den grdBten Teil des Materialabtrages 
ausfuhrt und eine weitere. feinkdrnige Schleifscheibe in 
einem weiteren Arbeitsgang den abschlieBenden Mate- 
rialabtrag bewerkstelligt und dabei eine gute Oberfla- 
che erzeugt. Wird von diesem zweistufigen Arbeitsgang 
gleichzeitig eine hohe Produktivitat gefordert, so wird 
die dabei eingesetzte Maschine sinnvollerweise mit zwei 
Spindeln ausgestattet, so daB wahrend der Feinbearbei- 
tung des einen WerkstQcks das nachfolgende Werk- 
stuck bereits der Grobbearbeitung unterzogen werden 
kann. 

Ist diese hohe Produktivitat jedoch nicht gefordert, so 
werden beide Arbeitsgange mit Hilfe derselben Spindel 
vollzogen. Zwischcn zwei Arbcitsgangen muB dann je- 
weils das Werkzeug gewechselt werden. Nachteilig bei 
dieser Vorgehensweise ist der RQstzeitaufwand fOr den 
SchleifscheibenwechseL Da bei jedem Wechsel die 
Schleifscheibe wegen nicht auszuschlieBender Monta- 
geungenauigkeiten stets neu profiliert werden muB, ist 
der Verbrauch an Schleifscheibenmaterial hoch. 

Die Patentschrift DE-PS 8 46 663 hat bereits diese 
Nachteile erkannt und bei einer gattungsgemaBen 
Schleifspindel eine Ldsung vorgeschlagen. Danach wer- 
den zwei konzentrische Topfschleifscheiben gemeinsam 
in einer einzigen Spindel gelagert Die innere Topf- 
schleifscheibe ist in der Schleifspindel axial verschiebbar 
angeordnet, so daB wahlweise die innere oder aber die 
auBere Topfschleifscheibe in Eingriff gebracht werden 
kann. Die auBere Topfschleifscheibe besteht aus einer 



Haube, in der segmentformige Schleifbacken festge- 
klemmt sind. Die innere Topfschleifscheibe besteht aus 
einer Tragerscheibe mit aufgebrachtem Schleifbelag in 
Form eines Hohlzylinders. Die innere Topfschleifschei- 
5 be kann durch eine zusatzliche Axialverlagerung wahl- 
weise so plaziert werden, daB sie mit ihrer Arbeitsfiache 
vor der Arbeitsfiache der auBeren Scheibe hervorsteht 
und damit in Eingriff gebracht werden kann. Wird hin- 
gegen die innere Topfschleifscheibe axial so plaziert, 
io daB sie mit ihrer Arbeitsfiache hinter der auBeren Topf- 
schleifscheibe zunicksteht, so kann die auBere Topf- 
schleifscheibe in Eingriff gebracht werden. Auf diese 
Art und Weise lassen sich beide Schleifscheiben, die auf 
einer einzigen Spindel montiert sind, nacheinander be- 
15 nutzen, ohne daB zusatzlicher Aufwand zum Umr listen 
oder Profilieren notwendig wird. 

Die in dieser Patentschrift vorgestellte Erfindung cnt- 
halt die Besonderheit, daB der Wirkradius der beiden 
Schleifscheiben aufgrund der konstruktiven Gegeben- 
20 heiten unterschiedlich sein muB: Die auBere Schleif- 
scheibe umschlieBt die innere Schleifscheibe. Aus die- 
sem Grund weist die auBere Schleifscheibe einen groBe- 
ren Wirkdurchmesser auf als die innere. 

Diese geometrische Anordnung hat fur viele Anwen- 
25 dungsfaile keinerlei negative Auswirkungen. Beim soge- 
nannten Rotationsschleifen waren gleiche Wirkradien 
der beiden Schleifscheiben jedoch von groBem Vorteil. 
Bei diesem Schleif verfahren rotien das WerkstQck urn 
eine zur Schleifspindel im wesentlichem parallele Achse, 
30 die durch den Schleifscheibenbelag veriauft Der 
Schleifabtrag wird dadurch herbeigefOhrt, daB Schleif- 
scheibe und WerkstQck axial aufeinander zu bewegt 
werden. Wenn die beiden Schleifscheiben nicht auf iden- 
tischem Wirkradius arbeiten, so mQBte die relative 
35 Achslage zwischen Schleifspindel und WerkstQck nach 
der Bearbeitung mit der ersten und vor der Bearbeitung 
mit der zweiten Schleifscheibe neu positioniert werden, 
was den Ablauf des Fertigungsprozesses in erheblicher 
Weise stdren wOrde. 
40 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
Schleifspindel mit ihren Topfschleifscheiben so auszu- 
bilden, daB insbesondere bei dem vorstehend aufgef uhr- 
ten Schleif verfahren auf das neue Positionieren der rela- 
tiven Achslage zwischen Schleifspindel und Werkstuck 
45 verzichtet werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei einer Schleifspindel mit den 
Oberbegriffsmerkmalen des Patentanspruchs erfin- 
dungsgemaB durch die kennzeichnungsgemaBen Merk- 
male dieses Anspruchs gelSst 
50 Die Erfindung beinhaltet somit eine Schleifspindel mit 
zwei konzentrisch angeordneten Topfschleifscheiben, 
die auf identischem Wirkradius arbeiten. FQr den Fall 
des Rotationsschleifverfahrens ergibt sich daraus die 
Vereinfachung, daB die WerkstQckrotationsachse fQr 
55 beide Schleifoperationen beinhalten werden kann. 

Die folgenden Figuren erlautem bevorzugte AusfOh- 
rungsformen der Erfindung: 

Fig. 1 und 2 zeigen die prinzipielle Anordnung der 
beiden Schleifscheiben zueinander, wobei Fig. 1 den Zu- 
60 stand wiedergibt, der die Grobschleifscheibe in Eingriff 
zeigt, wahrend Fig. 2 die Feinschleifscheibe im Eingriff 
zeigt Fig. 3 zeigt die beiden Schleifscheiben als ge- 
trennte Einzelteile, Fig. 4 zeigt dieselben Einzelteile in 
zusammengefQgter Kombination. Fig. 5 zeigt die kom- 
65 plette Vorrichtung in einer beispielhaften AusfQhrungs- 
form. 

Fig. 1 zeigt den Grundkdrper der inneren Topf- 
schleifscheibe 1 1 mit den aus unterbrochenen Kreisring- 
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segmenten bestehenden Schleifbelag 12 in axial vorste- 
hender Position. In dieser Lage ist eine SchJeifoperation 
mit der Stirnseite der Kreisringsegmente moglich. 

Fig. 2 zeigt den Grundkdrper der inneren Topf- 
schleifscheibe 11 in axial zurtickgezogener Position. In 5 
dieser Lage ist eine SchJeifoperation mit der auBeren 
Topfschleifscheibe 13 und den darauf aufgebrachten, 
aus unterbrochenen Kreisringsegmenten bestehenden 
Schleifbelag 14 moglich. 

Sinnvollerweise ist der eine Schleifbelag (Grob- 10 
schleifscheibe bzw. Schruppschleifscheibe) mit einem 
relativ groben Korn bestuckt, welches eine relativ hohe 
Zerspanleistung ermoglicht, wahrend der andere 
Schleifbelag (Feinschleifscheibe bzw. Schlichtschleif- 
scheibe) ein relativ feines Korn aufweist, weiches bei der 1 5 
Schluflbearbeitung eine relativ feine Oberflache am 
Werkstiick erzeugt. 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der Grundkorper 
der auBeren Schleifscheibe 13 mittels einer Mehrzah! 
von Schrauben 15 an eine Hohlwelle 16 angeflanscht, 20 
die ihrerseits gegenuber der hier nicht dargestellten 
Umgebungskonstruktion drehbar gelagert ist Die Axi- 
albewegung zum Eingriffswechsel von der einen auf die 
andere Schleifscheibe wird hier durch die innere Schleif- 
scheibe 11 ausgefiihrt. Der Grundkorper der inneren 25 
Schleifscheibe 11 ist mittels weiterer Befestigungs- 
schrauben 17 an eine Welle 18 angeflanscht, die relativ 
zur Hohlweile 16 axial verschoben werden kann. Damit 
der Zwischenraum zwischen den Wellen 16 und 18 nicht 
mit SchleifspMien und SchleifkUhlmittel verschmutzt 30 
werden kann.iist eine Dichtung 19 vorgesehen. Damit 
fur beide Wellen 16 und 18 nur ein einziger Drehantrieb 
ndtig ist, wird deren Rotation uber den Verbindungsstift 
20 gekoppelt, das heiBt es wird eine drehfeste Verbin- 
dung hergestellt. Durch diesen Verbindungsstift mussen 35 
beide Wellen stets die gleiche Drehstellung einnehmen, 
so daB sie in ihrer Rotationsbewegung miteinander ge- 
koppelt sind. Andererseits erlaubt dieser Verbindungs- 
stift jedoch eine Axialbewegung relativ zueinander. 

Fig. 3 stellt die beiden Schleifscheiben in perspektivi- 40 
scher Ansicht dar. Die auBere Schleifscheibe 13 besteht 
aus dem scheibenformigen Grundkorper 45, der mit 
segmentfdrmigen Vorsprungen 47 bestiickt ist, wobei 
zwischen je zwei benachbarten Segmenten 47 Ausspa- 
rung 49 entsteht Die segmentartigen Vorsprunge 47 45 
tragen auf ihrer axialen Stirnseite den Schleifbelag 14. 

Die innere Schleifscheibe 1 1 besteht aus dem schei- 
benformigen Grundkorper 44, der mit segmentfdrmigen 
Vorsprungen 46 bestiickt ist, wobei zwischen je zwei 
benachbarten Vorsprungen 46 eine Aussparung 48 ent- 50 
steht. Die segmentartigen Vorsprunge 46 tragen auf ih- 
rer axialen Stirnseite den Schleifbelag 12. 

Diese beiden Einzelteile sind in Fig. 4 in Arbeitsposi- 
tion dargestellt Dabei sind die segmentartigen Vor- 
sprunge der einen Scheibe so ausgebildet daB sie in den 55 
Aussparungen der jeweils anderen Scheibe eingreifen 
und umgekehrt. 

Fig. 5 zeigt schlieBlich die gesamte Spindel in ihrer 
speziellen konstruktiven Ausfuhrung. Die axiale Rela- 
tivbewegung der beiden Wellen 16 und 18 wird uber die eo 
beiden Kugelbuchsen 21 und 22 gefuhrt. Diese Fuhrung 
kann naturiich auch in anderer konstruktiver Variante 
realisiert werden, z. B. genugt hier auch eine Gleitlager- 
buchse. Die Rotation der auBeren Welle 16 gegenuber 
dem Spindelgehause 23 wird in diesem Ausfuhrungsbei- 6 5 
spiel durch die Rillenkugellager 24, 25, 26. 27 und 28 
realisiert Hier konnen auch andere Arten von Walzla- 
gerungen oder auch hydrodynamische sowie hydrosta- 



tische Lagerungcn, Luftlagcr oder Magnetlager Ver- 
wendung finden. 

Ein weiteres Lagerpaar 29 und 30 dient nicht zur 
radialen Abstutzung, sondern vielmehr zur axialen Fi- 
xierung der Weile 18. Zu diesem Zweck ist an dem das 
Spindelgehause abschlieBenden Deckel 31 eine ortsfe- 
ste Biigelkonstruktion angebracht, die aus den Teilen 32, 
33, 34 und 35 besteht. Auf diese Biigelkonstruktion ist 
mittels der Schrauben 36 das pneumatische Stellglied 37 
befestigt, mit dem ein glockenformiges Teil 38 axial be- 
wegt werden kann. Damit sich Teil 38 nur axial bewegt. 
sich aber nicht dreht, ist der Stift 39 angebracht. Das 
Pneumatikaggregat 37 kann in dieser Ausfuhrungsform 
nur eine Kraftwirkung nach unten ausuben. Soil wieder 
die obere Stellung eingenomrnen werden, so wird die 
Kraftwirkung des Pneumatikzylinders 37 ausgeschaltet, 
so daB die Feder 40 die Welle 18 wieder in die obere 
Endlage hebt. Mittels des Zwischenringes 41 kann die 
untere Endlage von Weile 18 variiert werden. Wird ein 
diinner Zwischenring 41 eingelegt, so wird die untere 
Endlage von Innenwelle 18 und damit auch der Grund- 
korper der inneren Schleifscheibe mitsamt Schleifbelag 
12 nach unten verschoben. Fur diese Axialbewegung 
der Weile 18 konnen auch andere Stellglieder verwen- 
det werden. So sind z. B. auch hydrostatische, elektro- 
magnetische, elektromotorische oder mechanische Vor- 
richtungen sinnvoll einsetzbar. Diese Varianten sind 
dem Fachmann gelaufig. 

Die endgultige axiale Schleifposition wird jedoch in 
jedem Fall durch die axiale Lage der gesamten Spindel 
festgelegt. Zu diesem Zweck ist das Spindelgehause 23 
mit einer hier nicht dargestellten Schlittenkonstruktion 
verbunden, die es erlaubt, die gesamte in Fig. 5 darge- 
stellte Konstruktion in weiten Grenzen axial zu verfah- 
ren. Diese Bewegung wird fur den eigentlichen Vor- 
schub des Schleifprozesses ausgenutzt. 

Der Drehantrieb der Schleifspindel erfolgt uber die 
Riemenscheibe 42, die mit dem Spannelement 43 auf der 
AuBenwelle 16 festgezogen isu In einer weiteren, hier 
nicht dargestellten Konstruktionsvariame laBt sich die 
Spindel auch direkt betreiben. Zu diesem Zweck muBte 
beispielsweise zwischen den Lagern 27 und 28 ein Elek- 
tromotor integriert werden, wobei das drehende Teil 
des Motors auf die AuBenwelle 16 aufgebracht und das 
stehende Teil des Motors in das Spindelgehause 23 ein- 
gebaut wird. 

Patentanspruch 

Schleifspindel mit zwei konzentrischen, um die glei- 
che Achse mit gleicher Drehgeschwindigkeit rotie- 
renden und in axialer Richtung relativ zueinander 
verschiebbaren Topfschleifscheiben mit Schleifbe- 
lagen, so daB wahlweise die eine oder die andere 
Topfschleifscheibe mit dem Werkstiick in Eingriff 
gebracht 'werden kann, wobei die auBere Topf- 
schleifscheibe axial gerichtete segmentfdrmige 
Vorsprunge aufweist, die ihrerseits die Schleifbela- 
ge tragen, dadurch gekennzeichnet, daB die 
axialen VorsprOnge (47) der auBeren Topfschleif- 
scheibe (13) in radiale Aussparungen (48) der inne- 
ren Topfschleifscheibe (11) und die durch die Aus- 
sparungen (48)gebildeten radialen Vorsprunge (46) 
der inneren Topfschleifscheibe (11) in die durch die 
axiale gerichteten Vorsprunge (47) gebildeten Aus- 
sparungen (49) der auBeren Topfschleifscheibe (13) 
eingreifen, so daB die Schleifbelage (12 und 14) bei- 
der Topfschleifscheiben (11 und 13) radial den glei- 
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chen Abstand zur Drehachse der Schleifspindel ha- 
ben. 
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